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) Verfahren zur Oberflachenhartung von Stahlringen fur Spinnmaschinen und durch das Verfahren behandelter 
Ring 

) Verfahren zur Hartung von Stahlringen fur Spinnmaschi- 
nen und Ringe, die durch das Verfahren behandelt wurden. 
Das Verfahren besteht aus der Anwendung von einem 
Hitzebehandlungsverfahren, das typisch fur Stahle mit nied- 
rigem Kohlenstoffgehalt ist, wie beispielsweise Einsatzhar- 
tung, auf stahlerne Spinnringe mit einem hohen Kohlenstoff- 
gehalt, beispielsweise 1%. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Hartung von Stahlringen fur Spinnmaschinen. 

Diese Ringe werden zum Spinnen in einer Ringspinn- 
maschine verwendet. Ein Spinnring umfaBt eine kreis- 
formige Schiene, auf welcher ein C-formiger Laufer so 
montiert werden soil, daB er auf der Oberflache der 
Schiene frei gleiten kann. 

Eine Ringspinnmaschine verdreht Garn und windet es 
urn eine Spindel, die koaxial zum Spinnring ist und mit 
hoher Geschwindigkeit rotiert Das Garn, das um die 
Spindel gewunden wird, lauft durch den Laufer hin- 
durch, welcher dadurch mitgerissen wird, so daB er ent- 
lang der Schiene des Spinnringes rotiert. Der Laufer 
gleitet uber die Ringschiene mit hoher Geschwindigkeit 
und ist so der Oberhitzung und Abrieb ausgesetzt, so 
daB er periodisch ersetzt werden muB. 

Wenn die Spinnmaschine neu ist oder wenn die 
Spinnringe ersetzt werden miissen, muB ein langes und 
kompiexes Verfahren ausgefuhrt werden, um die Ringe 
einlaufen zu lassen, bevor normale Betriebsbedingun- 
gen erreicht werden. Das Einlaufen der neuen Ringe 
besteht aus dem haufigen und standigen Ersetzen einer 
gewissen Anzahl von Laufern, die man bei schrittweise 
ansteigenden Geschwindigkeiten arbeiten laBt. Der 
Zweck des Ersatzes der Laufer ist, ubermaBigen Abrieb 
zu verhindern, und das Oberhitzen der Laufer kann ihre 
Charakteristika verandern, mit Folgeschaden fur die 
Ringschiene. Wenn die Laufer nach einem vorgegebe- 
nen Programm ersetzt werden, wird die Oberflache der 
Schiene verbessert Die Lebensdauer der Laufer wird so 
bei einem akzeptablen und definitiven Wert stabilisiert. 

In der Praxis haben die Ringe und Laufer langere 
oder kurzere Lebenszeiten, je nach Betriebsbedingun- 
gen, wie beispieisweise schnelleren oder langsameren 
Spindelgeschwindigkeiten und einer hoheren oder nied- 
rigeren Garnfeinheitsnummer. 

Es kann daher festgestellt werden, daB das gewiinsch- 
te Ziel ist, Spinnringe zur Verfiigung zu stellen, welche 
eine hohe Geschwindigkeit zulassen und gleichzeitig es 
ermoglichen, daB die Ringe und Laufer hinreichend lan- 
ge Lebensdauer haben. Ein zweites Ziel ist es, Spinnrin- 
ge zur Verfiigung zu stellen, welche schnell und leicht 
eingefahren werden konnen. 

Die vorhandene Technologie hat sich hauptsachlich 
auf Stahlringe konzentriert, obwohl auch Ringe aus an- 
deren Materialien bekannt sind 

Zum besseren Verstandnis der vorliegenden Erfin- 
dung werden die gebrauchlichsten Stahltypen bei der 
mechanischen Verwendung und die Behandlungsver- 
fahren, die zu ihrer Hartung verwendet werden, nach- 
folgend angegeben. 

Als allgemeine Regel werden zwei Familien von Stah- 
len fur diese Anwendungen benutzt: kohlenstoffarme 
Stahle (weiche oder extraweiche Stahle mit Kohlen- 
stoffgehalten von weniger ais 0,25%) und kohlenstoff- 
reiche Stahle (harte, aber insbesonderc cxtraharte Stah- 
le mit Kohlenstoffgehalten von mehr als 0,75%). 

Fur die kohlenstoffarmen Stahle wird eine Familie 
von Warmebehandlungsarten, die allgemein unter dem 
Gattungsbegriff des Einsatzhartens bekannt ist, ver- 
wendet und schlieBt ahnliche Behandlungen ein, wie: 
Karburierung, Nitrierung, Carbonitrierung, Nitrokar- 
burierung, Cyanidhartung und andere. 

Diese Behandlungen bestehen aus der Karburierung 
und/oder Nitrierung der Oberflachenschicht eines 
Stahlstuckes, gefolgt von geeigne tern Abschrecken. - - - 



Das Karburieren und/oder Nitrieren des Stiickes 
wird erreicht durch Erwarmung in geeigneten Einsatz- 
hartemedien, welche feste, flussige oder gasfdrmige 
Karburier- oder Nitriersubstanzen sein konnen (d. h. 
5 Substanzen, welche an den Stahl Kohlenstoff oder 
Stickstoff abgeben konnen). 

Der Zweck des Einsatzhartens ist es, eine sehr harte 
Oberflachenschicht auf dem Stuck herzustellerL Die Tie- 
fe der Oberflachenschicht, die durch das Einsatzharten 
io beeinfluBt wird, betragt normalerweise weniger als 
0,5 mm. 

Fur kohlenstoffreiche Stahle besteht die Warmebe- 
handlung, welche als Kemharten bekannt ist, aus dem 
Erwarmen des zu behandelnden Stuckes auf eine sehr 

15 hohe Temperatur in einer Atmosphare (einem Gas, ge- 
schmolzenen Salzen oder Vakuum). so das der Kohlen- 
stoffgehalt des Stahls nicht verringert wird, gefolgt von 
schneller Abkuhlung. Der Zweck der Hartungsbehand- 
lung ist, das Stuck harter und fester zu machen. 

20 Die Ergebnisse sind nicht voll befriedigend fur die 
jeweiligen beiden Stahlfamilien, die durch die oben be- 
schriebenen Verfahren behandelt wurden. Insbesondere 
erzeugen die beiden oben beschriebenen Verfahrens- 
gruppen, welche einen Teil des Standes der Technik 

25 bildea Spinnringe, die nicht hart genug sind, um eine 
lange Lebensdauer der Lauferringe zu garantieren, und 
die ein lang andauerndes und kompiexes Einlaufen er- 
fordern. Diese Nachteile der nach den vorstehenden 
Methoden hergestellten Ringe sind umso groBer, je gro- 

30 Ber die Betriebsgeschwindigkeit der an die Ringe ange- 
schlossenen Laufer isL 

Die vorliegende Erfindung besteht aus einem innova- 
tiven Verfahren zur Behandlung von Stahlringen fur 
Spinnmaschinen, das die eben genannten Nachteile 

35 uberwindeL 

Dieses innovative Verfahren besteht aus der Anwen- 
dung einer Hitzebehandlung, die typisch fur kohlen- 
stoffarme Stahle ist, auf kohlenstoffreiche Stahle. Diese 
Behandlung wird beispieisweise vom oben erwahnten 

40 Typ sein, d. h. beispieisweise eine Einsatzhartebehand- 
lung. 

Eine Ausfiihrungsform des Verfahrens der vorliegen- 
den Erfindung wird nun mittels eines nicht beschranken- 
den Beispiels beschrieben. 

45 Ein Spinnring aus kohlenstoff reichem (1%) FCugella- 
gerstahl, beispieisweise vom UNI 100 Cr6-Typ, wird ei- 
ner Carbonitrierbehandlung unterworfen. Diese Be- 
handlung besteht aus kontinuierlichem Erhitzen auf 
850° C wahrend eines Zeitraums von 10 Stunden in Ge- 

so genwart einer endothermen Atmosphare mit einer Mi- 
schung aus 1% Kohlenstoff und Ammoniak im Gleich- 
gewicht. Der Ring wird dann in Ol bei 100°C 30 Minu- 
ten abgeschreckt und dann der Luft ausgesetzt 

Dies produziert einen sehr harten Stahlring mit sehr 

55 guten Gleiteigenschaften. 

Das eben beschriebene Verfahren stellt nur eine der 
moglichen Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfin- 
dung dar. Beispieisweise konnen andere Hartungsbe- 
handlungen, die ahnliche Effekte wie die Carbonitrie- 

60 rung haben (Nitrierung, Karburierung, Nitrokarburie- 
rung, Cyanhartung) verwendet werden, ohne von den 
durch die vorliegende Erfindung dargestellten Grund- 
satzen abzuweichen. 

Spinnringe, die durch das erfindungsgemaBe Verfah- 

55 ren hergestellt wurden, haben uberraschende Vorteile 
im Vergleich zu Ringen, die nach bekannten Verfahren 
hergestellt wurden. 

Diese Vorteile sind im wesentlichen die foigenden: 
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Bemerkenswert leichtes Einlaufen der Ringe, eine ent- 
schieden langere Lebensdauer der Ringe und eine 
schnelle Betriebsgeschwindigkeit der Laufer, die mit 
den Ringen zusammen verwendet werden. 

Die praktische Verwendung hat die vorstehenden 5 
Vorteile bestatigt und hat auch gezeigt, daB die so her- 
gestellten Spinnringe sehr bestandig gegenuber Oxida- 
tion, sowohl durch atmospharische Stoffe wie auch 
durch Wirkung von synthetischen Fasern, sind. 

Die beiliegende Zeichnung zeigt typische Hartewerte 10 
von Stahlteststucken, die gemaB dem Stand der Technik 
bzw. erfindungsgemaB behandelt wurden. 

In der Zeichnung sind die Abstande von der Oberfla- 
che eines aufgeschnittenen Teststuckes. mit welchem 
die Hartetests ausgefuhrt wurden, in Millimetern auf 15 
der horizontalen Achse und die gefundenen Hartewerte 
auf der vertikalen Achse angegeben. 

Die Kurve (3) stellt die Hartewerte eines extrawei- 
chen Stahls mit einem Kohlenstoffgehalt von 0.1% dar, 
welcher einer Carbonitrierbehandlung ausgesetzt wur- 20 
de, und 

die Kurve (2) stellt die Hartewerte eines extraharten 
Stahls mit einem Kohlenstoffgehalt von 1% dar, wel- 
cher eine herkdmmliche Erhitzungs- und nachfolgende 
Abschreck-(Temper)-behandlungdurchlaufen hat. 25 

Die Kurve (1) zeigt im wesentlichen das Ergebnis der 
vorliegenden Erfindung, d. h. die Harte eines extrahar- 
ten Stahls mit 1% Kohlenstoff, welcher einer Carboni- 
trierbehandlung unterzogen wurde; eine konstante 
Harte wurde vom AuBeren des Stiickes bis zu einer 30 
Tiefe von mehr als 0,5 mm mit einem Wert von etwa 
1000 HV1 beobachtet (Vickers-Werte, erhalten mit ei- 
ner Belastung von 1 kg). 

Patentanspruche 35 

1. Verfahren zur Hartung von kohlenstoffreichen 
Stahlringen fiir Spinnmaschinen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es aus einer Hitzebehandlung be- 
steht, die typisch fur kohlenstoffarme Stahle ist. 40 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es eine Einsatzhartebehandlung um- 
fafit. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
worm die Ringe aus einem extraharten Stahl mit 45 
einem Kohlenstoffgehalt von etwa 1% bestehen, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verfahren ein 
Carbonitrierverfahren, gefolgt von Abschrecken in 
Ol, umfaQt. 

4. Kohlenstoffreicher Stahlspinnring, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB er durch das Verfahren nach An- 
spruch 1 behandelt wurde. 

5. Extraharter Stahlspinnring mit einem Kohlen- 
stoffgehalt von etwa 1%, dadurch gekennzeichnet, 
daB er nach einem Verfahren gemaB Anspruch 2 55 
oder Anspruch 3 behandelt worden ist. 
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